SVERIGE 
(19) SE 



^^^ ^^^ 



PATENT- OCH 
REGISTRERINGSVERKET 



HATENT5KRIFT 

(51) Internationell Mass ^ 
B27N 3/00 

// B27N 3/02, B27N 3/04 



{13J 



(11) 



504 221 



(45) Patent meddelat 

(41) Ansdkan allmftnt tlllgdnglig 

(22) Patentansdkan inkom 

(24) Ldpdag 

(62) Stamansdkans nummer 

(36) Internationell tngivningsdag 

(86) tngivningsdag fdr ansdkan 

om europeisk patent 

(83) Deposition av mikroorganlsm 



1996-12-09 
1996-10-08 
1995-04-07 
1995-0A-07 



(21) Patentansdknings- 

nummer 9501300-9 

Ansdkan inkommen som: 



svensk patentansdkan 

fullf6(Jd internationell patentansdkan 
med nummer 

omvandJad europeisk patentansdkan 
med nummer 



□ 



<30) Priori tetsuppgl Iter 



(73) PATENTHAVARE Sunds Defibrator Industries AB, 851 94 Sundsvall SE 

(72) UPPFINNARE Goran Lundgren, Alno SE, Kurt Schedin, Sundsvall SE, Lars- 
Otto Sislegird, Sundsvall SE, Sven-Ingvar Thorbjbrnsson, 
karlstad SE 

(74) OMBUD Sundgvist H 

(54) BENKmniNG Forfarande for frarastallning av lignocellulosahaltiga 
skivor 

(56) ANFORDA PUBLIKATIONER : - - - 

(57) SAMMANDRAG: 

FSrfarande for kontinuerlig fraunstSllning av skivor av 
lignocelluloseOialtigt: material dfir materialet s&nderdelas till 
partiXlar och/eller fiber, torkas, belimmas och formas till en 
matta samt pressas till en f&rdig skiva. Den formade mattan 
genoBvSrms med &nga och komprimeras dSrefter till nara slutlig 
tjocklek varefter den pressas till en hanterbar skiva i en 
kalibrer ingssektion • 




Siffrorna inom parentes anger Internatloneii identiflenngskod, INIOkod. Bokstav Inom klammer anger internationell dokumentkod. 



504 221 



Fdreliggande uppflnnlng avser ett fSrfarande for kontinuerlig 
framstSllning av skivor av lignocellulosahaltigt: material - 

Metoder att tillverka skivor av lignocellulosabaserade 
r&varor Sr vSlkSnda och har vunnit stor praktisk tillSmpning, 
vid tillverkningen ing&r fdljande huvudsteg: sonderdelning av 
r& varan till ISmpligt stora partiklar och/eller fiber, tork- 
ning till en best&nd f uktkvot och belimning av materialet fore 
eller efter torkning, fomming av det belimmade materialet 
till en matta, som kan vara uppbyggd av flera skikt, eventuell 
kallfSrpressning, fdrvarmning, vattenbedysning av ytor etc 
samt en varmpressning under samtidigt tryck och varme i en 
teJctpress eller kontinuerlig press till en fSrdig skiva. 

vid den konventionella varmpressningen uppvMrms det 
pressade mater ialet huvudsakligen med hjSLlp av vMrmeledning 
fr&n de intilliggande varmeplattorna eller st&lbanden, som har 
en temperatur av 150-250*'C beroende p& typ av produkt som 
pressas, anvSnd limtyp, onskad kapacitet etc. HSrigenom for- 
Sngas materialets f\ikt nSrmast varmekSllorna varvid ett torr- 
skikt utvecklas dSr och en &ngfront successivt forflyttar sig 
in mot skivmitten frftn vardera sidan allteftersom pressningen 
fortg&r. N&r torrskiktet utvecklas innebSr det att minst 100°C 
uppn&tts i detta skikt, vilket initierar normala limmers 
uth&rdning. Nfir &ngfronten n&tt mitten har minst 100*'C n&tts 
dSr och skivan bSrjar Sven att h&rda ut i mitten, varefter 
pressningen kan avslutas inom ett antal sekunder. Detta gSller 
vid anvMndning av konventionella urea-f ormaldehydlimmer (UF) 
och liknande, s&som melaminf Srst&rkta (MUF)limmer. Vid an- 
vSndning av andra lim med hogre uthSrdningstemperatur m&ste en 
hogre temperatxir och ett hogre Angtryck utbildas i skivan 
innan hSrdning kan ske. 

F5r att &stadkomma finskade skivegenskaper m&ste en 
press kunna applicera hdga yttryck vid hog temperat\a:. Detta 
Sr i sig inget problem ftir en taktpress, men s&dana uppvisar 
andra nackdelar, sisom store t jocklekstoleranser etc. I fallet 
kontinuerliga pressar har kravet p& h5ga yttryck och samtidig 
h5g temperatur lett till dyrbara precisionslSsningar vad 
gailer rullbSdd mellan st&lband och underliggande vSlrmeplatta. 
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Metoden att infSra vSnne -till skivan via vMrmeledning gSr 
ocks& att uppvarmningen tar relativt l&ng tid vilket resulte- 
rar i l&nga presslfingder (stora pressytor) , pressar upp till 
ca 4 0 m ISngd har levererats. Dessutom det med kSnda konti- 
nuerliga pressar ej praktiskt mdjligt att tk pressens vSnne- 
plattor att bli tillrSckligt flexibla, varfSr densitetsprof i- 
len ej kan utformas med lika stor frihet som vid en taktpress- 
ning. 

Xven en annan metod fSr skivtillverkning baserad p& 
att 4nga infSrs mellan vfirnieplattorna i en taktpress har 
vunnit begrSnsad spridning. Eftersom mater ialet vSrms upp 
sekundsnabbt nSr inga tillffirs kan uppvfirmningstiden fttrkortas 
radikalt. Dessutom minskar det motst&nd som materialet gor mot 
kompression mycket kraftigt nSr inga har tillforts. Detta Sr 
positivt och innebSr att pressen skulle kunna gfiras med mindre 
presskraft och avsevftrt kortare (mindre preseyta) . Fttr att 
erh&lla en dnskade egenskaper p& en skiva tillverkad enligt 
denna metod har man dock m&st tilliimpa konventionell presstek- 
nik med hoga yttryck och vMrmeledning fr&n konventionella 
viirmeplattor i bdrjan av presscykeln, varvid man efter l&ng 
uppvSrmningstid uppnStt ett ytskikt med hag densitet. Fttrst 
daref ter har man kunnat bl&sa in &nga f Br att genomv&rma 
skivans mittpartl. HSrigenom har man skapat problem dels 
dSrf or att man m&ste bl&sa igenom &ngan genom det nyss bildade 
ytskiktet med h5g densitet, dels dSrffir att presstiden har 
f5rlfingts avsevSlrt under perioden med h5ga tryck och vSrmeled- 
ning. Allt detta medfdr att en ftngpress som arbetar enligt 
detta koncept f&r avsev&rt l&gre kapacitet alternative stSrre 
pressyta samt kr&ver stttrre pressJcraft &n vad som erf ordras om 
j&nn densitet efter strSvades , 

Vid samtliga nMmnda tillverkningsmetoder uppst&r ett 
mjukt ytskikt med Ifigre h&llfasthet, oacceptabel m&lbarhet 
etc^ vilket innebSr att detta skikt miste slipas bort. H&rige- 
nom fis en mater ialfdr lust p& 5-15% beroende p& skivtyp, 
tjocklek etc. 

Ett Sndam&l med uppf inningen Sr att &stadkomma en ny 
tillverkningsprocess fdr kontinuerlig pressning av skivor av 
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lignocellulosabaserat: material som bSttre gor det mojligt att 
utnyttja fordelarna med &nguppvMrmning , vilket innebSr att 
utrustningen d& kan gdras med avsevSrt mindre pressyta och med 
ISgre presskraft, dvs billigare, och dessutom utan vSrmeplat- 
tor, vilket eliminerar nuvarande precis ionslSsnlngar med 
rullbSddar, vilket ytterllgare fSrbilligar utrustningen, och 
dSrigenom huvudsakligen &stadkomma en skiva med jSnn densi- 
tetsprofil, som antingen kan anvfindas i detta skick eller kan 
vidaref oradlas . 

Enligt uppfinningen genom£5rs pressningen i ett 
grundlaggande utforande s& att den formade mattan genomvMrms 
med &nga och darefter komprimeras till niira slutlig tjocklek 
varefter den pressas till en hanterbar skiva med j&nn densi* 
tetsprofil eller med n&got f6rh0jd ytdensitet. 

Enligt ett utfSrande komprimeras mattan till m&ttlig 
densitet varefter &nga tillfores. DSrefter komprimeras mattan 
ytterligare till 6ver slutlig densitet varefter mattan f&r 
expandera n&got och h&rda ut i s&dan grad att en hanterbar 
skiva erh&lles. 

En fOredragen utfdringsform fttr processen fir att den 
fr&n formningen kommande mattan (som kan vara ofdrpressad 
eller kallf orpressad i en separat bandforpress om man har 
5nskem&l dels att bSttre klara bandSverg&ngar och dels att 
lattare kunna indikera ev. metall) forst komprimeras i ett 
pressinlopp till en valspress fdrsedd med viror till densitet 
150-700 kg/m^ varefter gas eller &nga av kontrollerat tryck och 
dverhettningsgrad tillf fires genom ytorna via &nglfida(or) 
och/eller &ngvals(ar} • HSrefter komprimeras mattan successivt 
vidare till mindre ^n sluttjocklek med hj^lp av valspar var- 
efter den f&r expandera i ytterligare valspar varefter skivan 
hSrdar ut. Valspressen bdr Sven vara uppvSrmd s& att kondensa- 
tion undvikes vid &ngtillfSrseln. Avsikten med kompressionen 
till tjocklek mindre Sn den slutliga Sr att komprimera mattan 
h&rt s& att mindre laster erhilles i foljande valspar. Detta 
f orf arande &r Snskvart f 5r att minska lasterna p& maskinen men 
ej nSdv&ndigt f5r processen. 
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Komprlmeringen av mattan har betydelse f 5r densi- 
tetsprofilen hos den pressade skivan. Genom att reglera den 
mattdensitet vid vilken &nga tillfSrs kan ytidensiteten hos 
skivan styras. En 5kning av mattdensiteten innebSr att den 
pressade skivans densitet Sndras frSn en jSmn densitetsprof il 
till en densitetsprof il med fdrhSjd ytdensitet. En s&dan 
Skning av mattdensiteten innebSr dock ett storre kompressions- 
arbete i mattans inloppszon. 

I en alternativ utf flringsf orm av uppf inningen genom- 
varms mattan p& sStt som ovan men fortsatt kompression i en 
kalibreringssektion sker ej ISngre Hn till nSra slutt jocklek, 
varefter skivan utsStts for h6g varme och linjelaster i en 
hetkalandreringssektion. HSrigenom erhAlls en skiva med f6r- 
hSjd ytdensitet. 

I detta utforande komprimeras mattan i inloppskilen 
till m&ttlig densitet varefter &nga tillfSres p& liknande sStt 
som ovan. H&refter komprimeras mattan ytterligare till nSra 
sluttjocklek och fftr delvis hSrda ut i en kalibreringssektion, 
varvid skivan blir tillrSckligt stabil fSr fortsatt transport 
till en hetkalandreringssektion, dSr skivan komprimeras mellan 
valspar under viirme och tryck till h5g densitet, varefter den 
f&r &terf jSdra till slutlig densitet i utloppet. 

I motsats till alia tidigare kiinda pressar fdr att 
gdra lignocellulosabaserade skivor har det visat sig process- 
tekniskt m6jligt att erh&lla skivor med goda egenskaper Sven 
vid hdga densiteter trots att ej varmeplattor anvSnds. 

Vid anv&ndning av fttrfarandet enligt uppf inningen sker 
&ngtillf5rseln kontinuerligt. Qm ett litet averskott av &nga 
ut&ver den mSngd som erfordras f6r uppvSrmningen av mattan 
tillsStts, sSkerstSlls att all i mattan innesluten luft pres- 
sas bak&t i inloppet, varigenom vidare sSkerstttlls att alia 
delar av mattan blir uppviirmda. 

Uppfinningens niirmare kSnnetecken framg&r av patent- 

kraven. 

I det fdljande skall uppf inningen beskrivas ytterliga- 
re i anslutning till f igurerna som visar en tillSmpning av 
uppf inningen • 
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Fig. 1 visar en uppvarmd bandpress med Angtillf arsel; 

Pig. 2 visar densiteten i t jockleksriktningen hos en skiva. 

Figur 1 visar en sidovy av en utrustning enligt upp- 
f inningen med en bandpress 1 och en hetkalandreringssektion 
13. Bandpressen 1 Sir p& kSnt sStt forsedd med driwalsar 2, 
strSckvalsar 3, styrvalsar 4 och en stSllbar inloppsdel 5 med 
inloppsvalsar 6, itminstone en &ngvals 1 , &tminst:one en komp- 
rimeringsvals 8, kalibreringsvalsar 9 i kalibreringssektion 10 
samt omgivande vira 11, altemativt h&lat: st&lband med vira. I 
inloppsdelen 5 komprimeras mattan till en forutbestSmd densi- 
tet i omr&det 150-700 kg/m\ f dretrSdesvis i omrSdet 250-500 
kg/m^ vid passagen forbi &ngvalsen 7, varvid &nga av 1-6 bar 
inblises i en sektor i kontakt med viran i tillrScklig mangd 
f5r att genomv«rma mattan till 100^'C och driva ut all inneslu- 
ten luft* HSLrvid minskar mattans kompressionsmotst&nd signifi- 
kant och fortsatt kompression i komprimeringsvalsen 8 och 
kalibreringssektionen 10 kan goras med mycket sm& krafter. 

I ett altemativt utforande kan en konventionell 
&ngl&da anvSndas i kalibrersektionens bdrjan for att sSker- 
staila tillrSckligt h5g temperatur \inder skivans uthardning 
(beroende av skivtyp mm) • 

I och med att enbart valsar anv&nds &r 5verskotts&nga 
fri att avg& genom viran och n&gon vakuumavsugningszon behovs 
dSrfSr normalt ej i slutet av kalibreringssektionen. I ett 
altemativt utforande kan vsdcu\aml&da installeras f6r att 
underlStta reglering av restfukt och avf lashning av 5ver- 
skotts&nga . 

Som alternativ eller komplement till &ngvalsen 7 kan 
en eller flera konventionella &ngl&dor anvMndas. 

Cm onskem&l fSreligger att f&rbSttra dens i tet och 
tSthet etc hos ytskiktet och/eller finkalibrera skivans tjock- 
leksm&tt och/eller forse skivoma med passande m5nster eller 
ytstriiktur kan skivan fS passera ett avsnitt med en eller 
flera hetkalandrerings valsar 13 med hog yttemperatur, eventu- 
ellt f5reg4nget av ett avsnitt 12 dMr ISmplig &nga, gas eller 
vStska kan tillfSras som f brpreparering. Hetkalandreringsval- 
sarna kan i ett alternativ vara omgivna av SndlSsa st&lband. 
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Son n&nnts kan man uppn& jSnn densltetsprof il genom 
att tillffira ingan vid l&g eller mattlig mattdensitet och utan 
ytterllgare behandling i hetkalandrerlngsvalsar . I figur 2 
visas en densltetsprof il son kan llstadkommas vid tunna skivor 
(i exemplet 3 mm), huvudsakligcn genom att skivan fitt passera 
nSmnda hetkalandrerlngsvalsar. Ytterllgare hSgre ytdensitet- 
stoppar kan &stadkommas med en hetkalandrerlngssektion med 
valspar omslutna av heta st&lband, varvid skivan 1 hetkalan- 
dreringssektionen komprlneras till en ytdensltet sob Sir n&got 
hSgre &n dnskad slutlig ytdensltet vid h»g temperatur (150- 
300«C) och hSrvid fkr passera ett antal valspar och dSrefter 
f4r expandera till slutlig tjocklek. 

Uppflnnlngen Sr Inte begrSnsad till de beskrlvna 
utfOrlngsformerna utan kan varleras Inom ramen fSr uppf In- 
nlngstanken. 



504 221 



7 

Patentkrav 

1. Fdrfarande f5r kontinuerlig framstSllninng av skivor 
av lignocellulosahaltigt material dar materialet sonderdelas 
till partiklar och/eller fiber, torkas, belimmas och formas 
till en matta sant pressas till en f&rdig skiva, 
kSnnetecknat av att den f ormade mattan genornvSLrms 
med &nga och dSrefter komprimeras till nara slutlig tjocklek 
varefter den pressas till en hanterbar skiva i en kalibre- 

r ingssektion . 

2. Forfarande enligt kravet 1, kSnnetecknat 
av att densiteten regleras hos den formade mattan innan den 
genomvarms med inga f Sr styrning av ytdensiteten hos den 
pressade ski van. 

3. Fdrfarande enligt krav 1 eller 2, 

kSnnetecknatav att mattan ef ter genomvSrmning med 
&nga komprimeras till under slutlig tjocklek och dSrefter f&r 
expandera till slutlig tjocklek nSr den g&r in i kalibrerings- 
sektionen. 

4. Fdrfarande enligt n&got av kraven 1-3, 

kSnnetecknat av att mattan komprimeras med valsar 
varvid &ngan tillsMtts i en mSngd utSver den som erfordras for 
genomvHrmningen, varigenom i mattan innesluten luft pressas 
bakAt i mattan. 

5. Fdrfarande enligt n&got av kraven 1-4, 
k&nnetecknat av att pressningen i kalibrerings- 
sektionen utfdres med pressvalsau:, varvid i mattan kvaxvarande 
&nga till&ts avg& mellan pressvalsauma . 

6. Fdrfarande enligt n&got av kraven 1-5, 
kSnnetecknat av att ytterligare &nga tillfdres i 
kaliberingssektionens bdrjan fdr att sSkerstaila tillrMckligt 
hdg temperatur under ski vans uthftrdning. 



504 221 




DENSITET 
1000- 



500 



— I ^ TJOCKLEK 

FIG. 2 



